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Kunststofformling mit mehreren Bereichen aus unterschiedlichem Polyurethan 

Polyurethan (PUR) laBt eine groBe Anzahfvon Eigenschaf- 
ten zu, wie beispielsweise groBe K3rteschlagzahigkelt, gro- 
Be Festigkeit, schnelle Entformungszeh, geringer FlieBdruck 
und ahnliches. Allerdings sind in der Regel immer nur eine 
Reihedieser Eigenschaften durch eine entsprechende Ein- 
steltung und Rezepturwahl des PUR moglich. 
Gleichzeitig besteht aber auch der Wunsch, moglichst gro- 
Be und umfangreiche Formteile in einer einzigen Form zu 
gieBen, die an unterschiedfichen ortlichen Abschnitten un- 
tergchiedliche Eigenschaften haben sollen. wie etwa abwei- 
chende Farbgebung oder unterschiedliche Marte bzw. Ela- 
stiritSt in raumlich getrennten Abschnitten. 
Aufgabe der Erfindung ist daher, die Anwendungsgmog- 
lichkeitvon PUR-Formlingenzu verbessem. 
Die Erfindung besteht im Prinzip darin, auch flachgestreckte 
Korper innerhalb der GuBform aus mehreren Polyurelhanen 
unterschiedlicher Rezeptur aufzubauen. Durch diese MaS- 
nahme laBt sich erreichen, daB einzelne f1§chige Abschnitte 
des fiachig gestreckten Kunststofformlings die gewunsch- 
ten technischen Eigenschaften haben. Hierzu gehen vor- 
zugsweise die Schichten keilfdrmig ineinander uber, so daB 
sich mehrere PUR-Schichten unterschiedlicher Eigenschaf- 
ten ubereinanderlegen. 



FIG. 2 
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^ A InentsprechenderWeisek6imenaIsoindeneinzd- . 
Beschreibung ^ n ngchigen Abschnitten des Formlings gewtaschte 

Die Verwendung von Polyurethan (PUR) gegcn^ ^^Zt^^^^^- 
Themoplastmaterialien nimmt aus e^er R«he ^n Absque voneinander abweichen. 

Grflnden in neuerer Zeit immer mehr zu. HierzugehS- 5 h aiD jer^z laBt aber nidit nur zu, daB in einem 
ren die hohen elastischen Eg^chaften m Gebraud^ J^eta^blchnitt die Rezeptur eines bestiminten 
Temperaturbereich, gates ROcksteUverhalten naAho- J^^f™ k6nnen darQber hinaus noch die 
her Verformung, gtostige Brachform, dieMeghchkat J» innerhalb eines einzigen Ab- 

kompMerterFomteageomemenbeimed^W^- ^^^^ ko mbiniert werden. Hierzu emp- 
meausdebnungskoefBzienten, germge E^enspannun- 10 ^^^^^adung der Erfindung eine Merk- 
gen. gute akustische Eigenschaften, gute Chenukalien- ^.^nacb Anspruch 2, die im Prinzip darin 

bStodigkeit, wodurch das Fonnteil ggf. nur e^emg ^ff^SXSSS!^ Kunststoffberei- 
lacMertwerdenmuB.guteAnpassungdesEigens^^ best d^daBn cb^ej flber , so daB senkrecht 
niveaus an unterschtedliche Anforderungen. W«tere ™! ASSngrfmche des Kunststoffrohlings eine 
gtostige Eigenschaften des PUR gegenuber Thermo- 15 zur m X™7^ toffbere iche in Schichten Qberein- 
plastmateriabenbestebenmder groBenFreuieitinder ^ r ^^ re vorte5 ihafte Weiterbildung dieser 
Auswah! des Designs, der Herstellung groBer Formtede andg.egen-^ne yon Verwendung der in An- 
in einem SchuB, einer schnellen SuSTauffrten Merkmalskombination. Der TeU 

ger FBeBdrucke,der Integranonsmogbcbkeit von Be e- ^^ U B |^be S ragt ^r - m den zweiten Bereich 
rfgungselementen (Einschaumen), der guten K2he- » *s ^»j™wif Seiten der AuBenfKchen des 
scMagzahigkeit dem geringen Formte^ewc±t undder boa** ^ ™ ^ zweiten Bereichs anschlie- 
MogKchkeit zur Verst^cung .der Ma^nahe^dureh g^^gmta. Bereich abdecken. 
HJnzufflgen bis zu 20% gemahlenei G lasfeser. &ne we » Hierdurch lassen sich verschiedene Eigenschaften er- 
sentliche gtostige E^genschaft besteht auch in dem ver fJgJT^ bekpiekweise ein aufgeschSumter 
haltnismaBiggermgenGewichtyonPUR. 25 3Sr erster Bereich durch zwei dfinne Schichten 

Wenn auch PUR insgesamtdie og. Eigenschaften zu- ^fcaUen ode r mechanische Verletzun- 

laBt, so sind doch in der Regel imrner nur emeReihe Bereichs eingebettet sein. In 

dieser Eigenschaften durch entsprechende Mung f^J^^^ ^wuWhenlwert sein, einen 
undRezepturwaWdesPURmegLc^Glei^ ^^^^S^mtg^^nmTi^di 
steht aber auch der Wunsch. mSghchst gro und 30 ^PSSTeines^eiten Bereichs einzubetten. 
fangrdcheFonntdlendtemer^ ^SeaSem^wei^en, elastischen und gegen KeA- 

um die Kosten fur Verbmdragsmatenahen und Je ^icn^us ^p^dUchen Purethan besteht In die- 
Montage selbst einzusparen. Diese groBen und kompb- ^J^JJJ ^ der mne des sa ndwichartigen 
ziertenFormteUekennennunan untersctae^enSrt- £^% s e ^ 

lichen Abschnitten unterschiedhche Eigenschaften ver- 35 FonnsteMeit, wahrend die elastischen 

langen, etwa unterschiedliche Farbgeb»ng °der vrnter- JS^^SSfSR^ Abweisung gering- 
schiedUche Hirte bzw. Elastizitit in raumhch getrenn- J^^J^ sorgen mi verb indern, daB durch 

ten Abschnitten. . Kprbverletzuneen die innere Schicht des erst en Be- 

EsistdahervorgescWagenwordei^^enKt^off- Kerbveriettungen^ r e ^ tdiesunterder 

SSSuSoffiesdgkeit besitzen 45 ^e^nt^acheAusgestalnmgfOrdenForm- 

Mitte einen dastisehen aufgescMumten Kem Ji^en. 45 ^^°S 1 e bei einem Aufb 6 au gem aB den Mertana- 

Die Erfindung geht daher aus von einem Kuns^toffo- hng ^Jf™^ 4. me r wird sichergestellt, daB an 

railing der in dem Oberbegnff des Hauptanspruchs ge- ^"S^JS^i. in welche vorzugsweise auch die 

nanntln Gattung und hat sich zur Aufgabe gesteUt die s ^^ d t ^ e ^ ec S enden Kunststoffe mfln- 

AnwendungsmogUchkeiten derartiger Fonnhnge zu ^P^^uS ^ 

verbessern. v, m ^- sich'befindet und dementsprechend wirksam ist In emer 

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe bei Kuns K^^™ zwischen den Endabschnitten konnen 

stofformlingen der in dem Oberbegnff genanntej , Ga^ ^8^°^ SSen ea Kombinationen durch 

tung durch die aus dem kennzeichnenden Ted des ^ neSe herbeigefflhrt werden, Hier- 

Stanspruchs aufgduhrte g MM-taw ^SSS^ShSSiSSSaM mindestens drei 

emtelne flSchige Abschnitte des flacbig. gesU^kten '^SSS^SSSimg der Erfindung hat sich 
Kunststofformlings die gewunschten t^^^ 60 fa 5^KS Tme Merkmalskombination bewihrt,wie 
schaften haben. Diese Eigenschaften hangen von dem m d ^ 5 und 6 mehr ins einzelne gehen- 

Bereich oder den Bereichen des PUR ab, die in dem sie m «»^^™ ™™ d ^ ^ PUR ' e 

betreffenden Abschnitt wirken bzw ™?™kea ^^^^^^S^lt^ 
Bei der Erfindung ist es un Pnnzip ^.^g^^.^ 3d?£TS Abschnitten vorteilhaft wutaam sind. 
in einem einzigen GuB entstandener flacher Formhng 65 J****^ ° diese Bereiche herrschen . to de r Ober- 
einen Bezirkbesitzt.indemdie Eigenscf^enemcswe,- ^fSn aber eine Addidon beider Eigen- 

SESdS^CS. SKdeauchdortzueinembesonderenundneuen 
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Effekt fflhrea.GemaB den AnsprGchen 5 und 6 sind dies 
insbesondere bei dem Formling ein Abschnitt aus fe- 
stem und mit plasfaser verstarkten, besonders hartem 
PUR und ein zweiter Abschnitt aus besonders weichem 
und elastischen PUR In dem Obergangsabschnitt erhalt 
man darflber hinaus noch eine aus dem ersten Bereich 
bestehende harte formerhaltende Schicht und zwei dar- 
flberliegende weiche, die harte Schicht elastisch schflt- 
zende Schichten des zweiten Bereichs, die die Vorteile 
der beiden Bereiche in optiraaler Weise ergfinzt 

Um nun die gewunschte Schichtung der Bereiche zu 
erreichen, hat sich eine Merkmalskombination nach An- 
spruch 7 bewahrt 

Der erfindungsgemaBe Formling ist gemaB Anspruch 

8 insbesondere als Verkleidung eines StoBfangers im 
Automobilbau geeignet, wobei in vorteilhafter Weise 
die in Anspruch 8 aufgefuhrten Merkmale anzuwenden 
sind Der obere Teil des StoBfangers bildet dabei den 
aus dem ersten Kunststoffbereich bestehenden energie- 
verzehrenden Abschnitt, wahrend der untere Teil des 
StoBfangers im wesentlichen durch eine Obergangszo- 
ne der beiden Bereiche gebildet ist, indem sich die bei- 
den Bereiche schichtartig (iberlagern. GemaB Anspruch 

9 ist die untere Kante des StoBfangers nur durch den 
hochelastischen zweiten Bereich gebildet, da dieser 
auch bei niedrigen Temperaturen noch gegeniiber Bo- 
denwiderstfinden elastisch ausweichen soil und nicht 
brechendarf. 

Zur Herstellung eines Kunststofformteils nach einem 
der vorangegangenen Anspriiche empfiehlt sich insbe- 
sondere eine Merkmalskombination nach Anspruch 10. 
GemfiB diesem Verf ahren wird den einzelnen Bereichen 
jeweils zumindest eine EintrittsSffnung zur Zufuhr des 
entsprechenden PUR fest zugeordnet Hierdurch lassen 
sich einzelne Abschnitte des Formlings mit unterschied- 
Iichen Eigenschaften ohne Schwierigkeit herstellen, in- 
dem man nur fur jeden Abschnitt ein besonderes PUR 
mit einem geeigneten Rezept in die Form einf Ullt 

Will man aber insbesondere einander flberschneiden- 
de und in Schichten ubereinanderliegende Bereiche er- 
halten, so empfiehlt es sich fur das Herstellungsverf ah- 
ren des Formlings die in Anspruch 11 erlauterten Merk- 
male zu verwenden. Das hier erlauterte Verfahren be- 
steht im wesentlichen darin, zuerst das PUR einzusprit- 
zen, welches besonders flieBfahig ist und spat aushar- 
tend einen sehr elastischen Kunststoff ergibt Mit eiher 
geeigneten Kraft die beispielsweise durch Schleudern, 
aber audi durch die Schwerkraft gebildet sein kann, 
wird dieser den zweiten Bereich bildende Kunststoff in 
den oder die gewflnschten Abschnitte gebracht bzw. 
dort gehalten. Nach dem Einfflllen des Kunststofles des 
zweiten Bereiches wird unter Druckder Rest der Form 
mit dem zum ersten Bereich gehdrenden PUR aufge- 
fQllt Durch den beim Auffullen der Form entstehenden 
brack und dem Impuls der Kunststoffmasse des ersten 
Bereichs durchdringt dieser den noch flfissigen Kunst- 
stoff des zweiten Bereichs. Der Kunststoff des zweiten 
Bereichs bleibt dabei an den Wanden der Form haften 
und wandert zum Teil durch Wirbeibilduhg entgegen 
der Bewegungsrichtung des ersten Bereichs. Auf diese 
Weise werden erhebliche Flachen zu beiden Seiten des 
ersten Bereiches in der Form durch PUR des zweiten 
Bereiches benetzt und bilden dort eine schfltzende ela- 
stische Haut fQr. den ersten Bereich. 

Das Ende des ersten Bereichs mflndet keilforniig in 
den zweiten Bereich, so daB die Eigenschaften der bei- 
den Bereiche gleitend ineinander Qbergehen. 

Um den Kunststoff des zweiten Bereichs in einfacher 



Weise in dem gewflnschten Abschnitt in der Form zu 
halten, empfiehlt sich eine Merkmalskombination nach 
Anspruch 12. Die in Anspruch 13 und 14 geschilderten 
Verfahren erm6glichen eine vorteilhafte Beeinflussung 
5 der Grenzschicht zwischen den beiden Bereichea 

Ein Ausfflhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfol- 
gend anhand der Zeichnung erlautert: Darin zeigt 

Fig. 1 in stilisierter Darstellung den Schnitt durch ei- 
nen StoBfanger mit Verkleidung, Tr&ger und Chrom- 
io blende und 

Fig. 2 in vergrdflerter Darstellung den Schnitt durch 
eine gegeniiber Fig. 1 etwas abweichende Gestaltung 
einer StoBfatigerverkleidung fur ein Kraftf ahrzeug. 
In Fig. 1 ist ein Trager 1 stilisiert dargestellt, der an 
15 einem Kraftfahrzeug befestigt und rastend eine Chrom- 
blende3halt 

Fig. 2 zeigt eine in entgegengesetzter Richtung von 
Fig. 1 weisende, vergroBert dargestellte Verkleidung, 
weiche gegenflber Fig. 1 abweichend ausgestaltet ist 
20 Die Verkleidung 2 ist einstflckig insgesamt aus PUR 
geformt und damit in einem einzigen GuBvorgang her- 
gestellt.Sie besteht aus zwei Bereichen, wobei jeder 
Bereich aus PUR mit einem unterschiedlichen Rezept 
gebildet ist Um in der Schnittzeichnung nach Fig. 2 die 
25 beiden Bereiche besonders deutlich zu machen, wurde 
der erste Bereich 4 mit weiBer Farbe angelegt, wahrend 
der zweite Bereich 5 durch Strichelung dunkel darge- 
stellt wurde. 

Das PUR des ersten Bereiches 4 ist recht fest und 
30 besteht aus PUR-R-RIM 15% Glas, wahrend ftir den 
zweiten Bereich 5 an PUR-RIM 250% Dehnung einge- 
setzt wurde. Von der Hohe des Punktes 11 bisetwa zur 
Hone des Punktes 6 verlauft ein erster Endabschnitt des 
Kunststofformlings, der nur vom Material des ersten 
35 Bereiches 4 gebildet ist Entsprechendes gilt fttr den 
zweiten Endabschnitt, der von Punkt 10 bis Punkt 9 lauft 
und nur aus Kunststoff des zweiten Bereiches 5 besteht 
Zwischen Punkt 6 und Punkt 9 erstreckt sich eine 
Obergangszone des Formlings. In diesem flachigen Ge- 
40 biet des langsgestreckten Kunststofformlings treten 
senkrecht zur Erstreckungsrichtung des Formlings be- 
trachtet drei Ubereinanderliegende Schichten auf, und 
zwar zwei Schichten 13, 14 des zweiten Bereichs 5 und 
eine Schicht 15 des ersten Bereichs 4. 
45 Innerhalb des flachigen Gebietes zwischen den Punk- 
ten 6 und 9 gibt es einen zwischen den Punkten 9 und 8 
liegenden Abschnitt, in dem die Schicht 15 des ersten 
Bereichs in dem zweiten Bereich 5 keilformig ausiauft 
Der Sinn der aus Fig. 2 ersichtlichen Konstruktion 
50 liegt nun in folgendem. Der zwischen den Punkten 6 und 
11 liegende Endabschnitt besteht nur aus dem ersten 
Bereich 4 und hat damit die Eigenschaften, die durch den 
fur diesen Bereich gewaJUten Kunststoffe vorgegeben 
sind. Das bedeutet, daB dieser Endabschnitt aus relativ 
55 hartem Material besteht, welches durch ortlich begrenz- 
te Belastungen in der Oberfltche kaum verletzt wird. 
Andererseits ist der Formling in diesem Endabschnitt in 
senkrecht sich zur Zeichnungsebene erstreckender 
Richtung derart lang und mit dem zugehorigen Trager 
60 derart verbundea daB er durch elasusche Verformun- 
gen durchaus betrachtliche Energien aufzunehmen ver- 
mag. 

Zwischen dem Punkt 7 und dem Punkt 10 erstreckt 
sich ein als Unterbodenverkleidung wirkender Ab- 
65 schnitt An diesen als Spoiler wirkenden Abschnitt wer- 
den folgende Forderungen gestellt Der Abschnitt soil 
sich zum einen mSglichst weit zum Boden hin erstrek- 
ken, um den cw-Wert des zugehSrigen Automobils 
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meglichst gering zu halten und urn den durch den am 
Boden vorbeistreichenden Luftstrom bedingten Auf- 
trieb des Fahrzeugs zu vermindern. Reicht aber derAb- 
schnitt 7 bis 10 sehr tief zum Boden, so ist die Gefanr 
einer Verletzung oder Beschadigung durch Unebenhei- 5 
ten auf der Fahrflache besonders groB. Urn hier Abnilfe 
zu schaffen, sind beispielsweise bewegliche Oemente 
geschaffen worden, die bei groBer Fahrgeschwmdigkeit 
aus dem StoBf anger in Richtung Bodenflache ausgefah- 
ren werden, urn den Fahrwiderstand zu vermindern und 10 
die Bodenhaftung des Fahrzeugs zu verbessern. Diesen 
Elementen liegt die Oberlegung zugrunde, daB bei gro- 
Ben Geschwindigkeiten das Fahrzeug sich auf einer ebe- 
nen Fahrflache bewegen wird 

Der zwischen den Punkten 7 und 10 hegende Ab- is 
schnitt lost nun das Problem auf andere Weise. Dieser 
Abschnitt zeichnet sich dadurch aus, dafi er durch die 
Schicht 15 des ersten Bereiches 4 zwar die notwendige 
Formsteifigkeit erh&lt und damit einer Verformung 
durch den Uiftwiderstand beim Fahren oder durch 20 
Hitzeeinwirkung in einer LackierstraBe (hier ohne blei- 
bende Verformung) zu widerstehen vermag. Anderer- 
seits schaffen die Schichten 13 und 14 des zweiten Berei- 
ches die notwendige Elastizitat, damit insbesondere das 
Ende 10 des Abschnitts 7 bis 10 einer Unebenheit des 25 
Bodens auszuweichen vermag, ohne daB der Abschnitt 7 
bis 10 orient j e . 4A 

Daraber hinaus bildet insbesondere die Schicht 14 
einen elastischen Schutz gegen kerbartige Verleteungen 
des Abschnitts, der zu einem Bruch in dem Abschnitt 30 
fuhren konnte, wenn dieser vollkommen aus dem Mate- 
rial des ersten Bereichs 4 gebildet ware. 

Es ist somit ersichtlich, daB innerhalb des Abschnittes 
7 bis 10 die Bereiche 13 bis 15 Eigenschaften hervorbnn- 
gen,wdcheweitQberdieSummederEigenschaftender 35 

Bereiche4und5hinausgehen. 

SelbstverstandUch kann auch der erfindungsgemaBe 
Formling in anderer Form aufgebaut sein, ohne den 
Rahmen der Erfindung zu verlassen. Das gilt ebenso fur 
das Verfahren zur Herstellung eines derarugen Form- 40 

Imcrc 

Fur die Erfindung ergibt sich daher f olgendes: 

Durch mehrere AngOsse von derselben und auch yon 
mehreren Seiten des Formteils wird durch gleichzeitiges 
oder auch zeitversetztes Enspritzen des PUR-Matenals 45 
in eine Form, im noch flussigen Zustand, ein Matenal- 
verbund aus mehreren PUR-Materitalien gleicher Ei- 
genschaft und verschiedener Einfarbung oder auch un- 
terschiedliche Eigenschaften mit gleicher oder auch ver- 
schiedener Einfarbung hergestellt 50 

Dieser Verbund kann linienf6rmig durch verstellbare 
Schieber oder auch Obergangslos ohne Schieber herge- 
stellt werden. Weiter kann dieses Verfahren so einge- 
stellt werden, daB parziell oder ganzflachig erne flexible 
AuBenhaut auf einem steiferen Kernmaterial entsteht 55 

Hierdurch wird erreicht, daB durch den harten Kern 
die Warmeformbestandigkeit des Formteils beibehalten 
und durch die flexiblere AuBenhaut die Kaheschlagza- 



Weiter kann durch diese Technik parziell oder auch 60 
umlaufend eine weiche Anlage oder auch Dichtlippe 
angesch&umt werden. 

Patentanspruche 

65 

1. Kunststofformling mit mindestens einem ersten 
und einem zweiten Bereich aus Polyurethan unter- 
schiedlicher Rezeptur, dadurch gekennzeichnet 



daB der Kunststofformling (2) im wesentKcben flSL- 
chig gestreckt ist und mindestens einen Bezirk (6 
bis 7 bzw. 8 bis 9) besitzt in den beide Bereiche (4, 
5) und damit Kunststoff e in einer zumindest teflwei- 
se geneigt zur Erstreckungsebene des Formlings (2) 
sich erstreckenden Grenzebene aneinandergren- 



zen. 

2. Kunststofformling nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Grenzebene gegenQber der 
Streckungsebene des Formlings (2) schwach ge- 
neigt ist, so daB der erste Kunststoffbereich (4) in 
Form eines langsgestreckten Keils (8 bis 9) in den 
zweiten Kunststoffbereich (5) ubergeht 

3. Kunststofformling nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Keil (8 bis 9) des ersten Be- 
reiches (4) in den zweiten Bereich (5) eintaucht so 
daB der Kunststofformling zumindest ein flachiges 
Gebiet (7 bis 9) besitzt, in dem eine Schicht (15) des 
ersten Bereichs (4) auf beiden Seiten durch erne 
Schicht (13, 14) des zweiten Bereichs (5) sandwich- 
artigabgedecktist 

4. Kunststofformling nach einem der AnsprGcne 1 
bis 3 dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein 
erster Endabschnitt (11 bis 6) des Kunststoffo- 
rmlings (2) nur in dem ersten Bereich (4) und minde- 
stens ein den ersten Endabschnitt (11 bis 6) vor- 
zugsweise gegenflberliegender zweiter Endab- 
schnitt (9 bis 10) nur in dem zweiten Bereich (5) 

^kunststofformling nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der erste Be- 
reich (4) aus schnell aushartendem festen Polyure- 
than und der zweite Bereich (5) aus einem langsam 
aushartendenweichen Polyurethan gebildet ist 

6. Kunststofformling nach einem der AnsprGcne 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der erste Be- 
reich (4) aus einem 15% Glasfaser enthaltendem 
und eine Dehnung von 120° aufweisenden Polyure- 
than und der zweite Bereich aus einem Polyurethan 
mit 250% Dehnung gebildet ist 

7. Kunststofformling nach einem der Anspruche l 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Polyurethan 
des ersten Bereiches (4) nach ca. drei Sekunden und 
das Polyurethan des zweiten Bereiches nach ca. 25 
Sekunden aushartet , . 
8 Kunststofformling nach einem der Anspruche ii 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff- 
formling die Verkleidung eines StoBffingers (Fig. 1) 
bfldet, wobei der erste Bereich (4) im wesentlichen 
dem festen, stoBabweisenden oberen Teil bildet 
und der untere Teil im wesentlichen durch den Be- 
zirk (6 bis 9) gebildet ist, in dem der zweite Bereich 
aber den ersten Bereich greift und so m Fahrtnch- 
tung eine schutzende weichere AuBenhaut (14) ge- 
genOber dem darunterliegenden ersten Bereich (15) 

^Kmiststofformling nach Anspruch 4, 3 und 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die untere Kante (9 bis 
10) des unteren Teils (7 bis 10) des StoBf&ngers als 
zweiter Endabschnitt nur durch den zweiten Be- 
reich (5) gebDdet ist und daraber eine bandfdrmige 
erste Zone (9 bis 8) liegt in der sich der erste ^Be- 
reich (4) gegenuber dem zweiten Bereich (5) kefl- 
fdnnig verbreitert und daraber wieder eine zweite 
Zone (8 bis 7) liegt in der eine verhaltnismaBig 
breite Schicht (15) des ersten Bereiches (4) zwi- 
schen zwei dttnnen Schichten (13, 14) des zweiten 
Bereiches (5) liegt 
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10. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffo- 
rmlings nach einem der Ansprflche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zu den beiden Bereichen 
(4, 5) gehdrenden Kunststoff e aus den Kunststoff en 
zugeordneten unterschiedlichen Eintrittsdffnungen 5 
unter Druck in die Form gespritzt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zuerst der zum zweiten Bereich (5) 
geh6rende Kunststoff in die Form eingespritzt und 
durch eine von auBen auf den Kunststoff einwir- 10 
kende Kraft in den Abschnitt (10 bis 7) innerhalb 
der Form gebracht oder gehalten wird, in dem sich 
der zweite Bereich befinden soil und nachfolgend 
der zum ersten Bereich (4) geh6rende Kunststoff 
unter Druck in die Form gespritzt wird, bis die 15 
Form ganz mit Kunststoff ausgefOllt ist 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Form derart aufgestellt ist, daB 
durch die Schwerkraft die Kraft gebildet ist 

13. Verfahren nach einem der Ansprflche 10 bis 12, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB ISngs des Verlaufs 
der gewunschten Grenzschicht vor dem Einsprit- 
zen des Kunststoff es ein Trennmittel in die Form 
gelegt ist, welches die Ausdehnung des zum zwei- 
ten Bereich (5) gehorenden, zuerst eingespritzten 25 
Kunststoffes in der Form behindert und welches 
durch den beim Auffullen des ersten Bereiches ent- 
stehenden Druckes beseitigt wird und dadurch die 
Verbindung der beiden Kunststoff e miteinander er- 
laubt 30 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Trennmittel durch ein in seiner 
Ausdehnung druckempfindliches Rohr gebildet ist 
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